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0 Trennvorrichtung. 



0 Es wird eine Trennvorrichtung zum Abtrennen 
von festen Materiatabfatlen aus thermoplastischiem 
Kunststoff vorgeschlagen, be! welcher in einem 
gleiciiformig hohlzylindrisciien Fllterl<6rper (9) nach 
radial auflen hin sich erweiterende Filterlocher (15) 
vorgesehen sind. Am Innenmantel des Filterl<drpers 
(9) liegen federnde Scliaber (21) einer rotierenden 
Scliaberwelle (19) an. Der Fiiterlcorper (9) ist nach 
radial auOen hin Uber ein StOtzrohr (11) in einer 
zylindrischen Kammer (5) eines GehSuserohrs (7) 
abgestutzt. Das StOtzrohr enthalt schraubenlinienfor- 
mig den Filterkorper (9) umschliefiende innere Nuten 
(27), die an den Oberlappungsstellen in axial verlau- 
fende, SuBere Nuten (29) Qbergehen. 
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum 
Trennen von Mateiialien unterschiedlicher Konsl- 
stenz, insbesondere zum Trennen von Thermo- 
plastkunststoff-Feststoff-Gemischen Oder Gemi- 
schen aus unterschiedlich schmelzbaren Kunststof- 
fen, 

Bei einer vielzahl von Herstellungsprozessen 
fallen groQe Mengen Abfallmaterial aus thermopla- 
stischem Kunststoff an. Kunststoffabfalle, beispiels- 
weise aus der Verpackungsindustrie oder der Ka- 
belindustrle. sind jedoch vielfach durch MetallabfSI- 
le, wie z.B. Metallfolien oder Drahtabfalle, verunrei- 
nigt. Urn den durch Erwarmen piastifizierbaren, 
thermoplastischen Kunststoff wieder verwenden zu 
konnen, mUssen die Verunreinigungen abgetrennt 
werden. Aus EP-BO 078 064 ist eine Trennvorrich- 
tung bekannt, die das zu reinigende thermoplasti- 
sche Kunststoffmaterial plastifiziert und durch einen 
als Rohr ausgebildeten, mit radialen Filterlochern 
versehenen Filterkorper drOckt. In dem FilterkSrper 
rotiert eine Schaberwelle nnit mehreren federnd ge- 
gen den Innenmantel des Filterkorpers gespannten 
Schabern die den Filterkorper kontinuierlich relni- 
gen. Wahrend das Abfallmaterial Ober einen Auslafi 
mit Ruckstaueigenschaften aus dem Inneren des 
Filterk5rpers abgefUhrt wird, wird das gereinigte 
Kunststoffmaterial an der AuBenseite des FllterkSr- 
pers abgefUhrt. 

Der Durchmesser der Filterlocher muB, wenn 
eine hinreichend saubere Trennung der Materialien 
erreicht werden soil, vergleichsweise klein gewahit 
werden und liegt beispietsweise bei 80 bis 200um. 
Der kleine Lochdurchmesser bedingt andererseits 
hohe ArbeitsdrQcke, die zum Beulen des auf seiner 
AuBenseite mit AbfOhrkanalen versehenen und da- 
mit nur bereichsweise abgestutzten Filterkorpers 
fuhren. Bei der bekannten Trennvorrichtung hat 
deshalb der FilterkSrper im Bereich seiner Filter- 
locher nur eine Wandstarke von maximal dem 10- 
fachen des Lochdurchmessers, urn die Drosselwir- 
kung der FilterlScher zu begrenzen. Da jedoch die 
geringe Wandstarke des Filterkorpers im Bereich 
seiner Filterlocher den PreBdruck ohne Deforma- 
tion nicht aushalten wUrde, wird in der EP-B-78 064 
vorgeschlagen, die Filterlocher am Boden von bei- 
spielsweise ring- oder schraubenwendelformig den 
FilterkSrper umgebenden Vertiefungen im AuBen- 
mantel des Filterkorpers vorzusehen. Der Filterkor- 
per erhalt auf diese Weise integral angeformte 
Erhebungen, Qber die er sich am GehSuse der 
Trennvorrichtung abstutzen kann und die zur Aus- 
steifung der vergleichsweise dOnnen Boden der 
Vertiefungen mit beitragen. 

Wenngleich die bekannte Trennvorrichtung in 
der Regel zum friedenstellend arbeitet. kann es 
aufgrund der Doppelbelastung des RIterkSrpers 
durch die Schaber einerseits und durch den Druck 
des Kunststoffmaterials andererseits im Einzelfall 



zu erhohtem VerschleiB kommen. 

Aus EP-A-144 495 ist eine weitere Trennvor- 
richtung bekannt, die die Belastung ihres rohrformi- 
gen und ebenfalls mit radialen Filteroffnungen ver- 

5 sehenen FilterkSrpers dadurch zu verringern ver- 
sucht, daB anstelle von Schabern, die am Innen- 
mantel des Filterkorpers anliegen. im Inneren des 
Filterk5rpers eine hohle und mit radialen Aus- 
gleichsbohrungen versehene Forderschnecke an- 

10 geordnet ist, die jedoch nicht am Filterkorper 
streift, sondern lediglich drtliche Druckspitzen in 
dem plastifizierten Kunststoffmaterial abbaut. Auch 
bei dieser Trennvorrichtung betragt die Lange der 
Filterl5cher maximal das 10-fache ihres Durchmes- 

75 sers, wobei jedoch die Filterlocher sich konisch 
nach auBen hin erweitern. Werden sehr kleine 
Lochdurchmesser angestrebt. wo wOrde dies sehr 
geringe Wandstarken des Filterkorpers bedingen, 
mit der Folge nur begrenzter mechanischer Festig- 

20 keit des Rlterkorpers. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Trennvor- 
richtung zu schaffen, deren Filterkorper bei ver- 
gleichsweise kleinem Lochdurchmesser seirier Filt- 
erlocher hohe mechanische Festigkeit hat, 

25 Die Erfindung geht von einer Trennvorrichtung 
aus, die folgende Merkmale umfaBt: 
ein Gehause, 

einen in einer angenahert zytindrischen Kammer 
des GehSuses angeordneten hohlzylindrischen Rlt- 

30 erkorper aus einem rohrformigen Materialstuck mit 
den Filterkorper radial durchdringenden Filterloc- 
hern, einer In dem GehSuse gelagerten, gleichach- 
sig zum Filterkorper drehend angetriebenen Scha- 
berwelle, welche den Filterkorper unter Bildung ei- 

35 nes Ringraums axial durchsetzt und an ihrem Man- 
tel wenigstens einen zum Filterkorper radial vorste- 
henden, federnd an dem Filterkorper aniiegenden 
Schaber trSgt, 

eine das Materialgemisch unter Druck in den Rin- 
40 graum einfUhrende Forderelnrichtung, 

den FilterkSrper umschlieBende StUtzmittel, die 
den Filterkorper Qber StOtzrippen radial abstUtzen 
und die eine Vielzahl Uber den Umfang des Filter- 
kSrpers verteilte, angenShert axial verlaufende, er- 
45 ste Kanalabschnitte sowie zwischen den StOtzrip- 
pen gelegene. quer zu den ersten Kanalabschnitten 
verlaufende, zweite Kanalabschnitte bilden, wobei 
die ersten Kanalabschnitte in einem StOtzrohr vor- 
gesehen sind, in welchem der Filterkorper koaxial 
50 sitzt, 

einen Uber die ersten und die zweiten Kanalab- 
schnitte mit der AuBenseite des Filterkorpers ver- 
bundenen, ersten MaterialauslaB, und 
einen mit der Innenseite des Filterkorpers verbun- 
55 denen zweiten MaterialauslaB mit Ruckstaueigen- 
schaft. 

Die erfindungsgemaBe Verbesserung besteht 
demgegenUber darin. daB das StUtzrohr auf seiner 
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Innenseite quer zu den ersten Kanalabschnitten 
verlaufende und diese unter Bildung radialer 
DurchlaBoffnungen schneidende Nutabschnitte auf- 
weist, die zusammen mit dem Filterkorper die 
zweiten Kanalabschnitte bilden und daB sich die 5 
Filterlocher vom Inneren des Filterkorpers her nacli 
auBen en/veitern. 

Es hat sich gezeigt, daB die WandstSrke des 
Filterkorperrohrs betrachtlich Gber bisherige Be- 
messungsbegrenzungen hinaus erhoht werden io 
kann, beispielsweise auf das 15- bis 30-fache eines 
Lochdurchmessers von 130 bis 200u.m. wenn die 
Locher nur an ihrem radial inneren Ende den ge- 
wUnschten kleinen Lochdurchmesser haben. sich 
zu ihrem radial auBeren Ende hin jedoch erweitern. 75 
Auf diese Weise konnen Filterkdrperrohre mit einer 
WandstSrke von 3 bis 6 mm verwendet werden, die 
auch hoheren DrCicken ohne zu beulen wlderste- 
hen. Die Filterkorper lassen sich einfach herstellen, 
da sie sowohl innen als auch aufien glattwandig 20 
kreiszyllndrisch sind. 

Die AbstQtzung des Filterkorpers ubernimmt 
das vorzugsweise als integraler Kdrper ausgebilde- 
te Stutzrohr, das die radialen Druckkrafte des Filt- 
erkorpers uber seine die inneren Nutabschnitte be- 25 
grenzenden, vom Innenmantel des StUtzrohrs ab- 
stehenden Stutzrippen aufnimmt. Das StUtzrohr 
kann seinerseits in der Kammer des Gehauses 
radial abgestUtzt sein, wobei es in diesem Zusam- 
menhang vorteilhaft ist auf der AuBenseite des 30 
StUtzrohrs eine Vielzahl im wesentlichen axial ver- 
laufender Nutabschnitte vorzusehen, die zusammen 
mit der Wand der Kammer die ersten Kanalab- 
schnitte bilden. Da die auBen liegenden Nutab- 
schnitte leicht herstellbar sind. lassen sich auf die- 35 
se Weise auch axial sich erweiternde Kanale her- 
stellen. Dies laBt sich am einfachsten durch eine 
konische AuBenform des StUtzrohrs en'eichen, dem 
jedoch ein Innenkonus gehauseseitig fur eine 
gleichmaBige Ubertragung von Stutzkraften gegen- 40 
Uberliegen muB. Der Innenkonus k5nnte unmittel- 
bar an dem Gehause angeformt werden, was je- 
doch zu Problemen bei der axialen Justierung des 
StUtzrohrs relativ zum Filterkdrper fUhren kann. 
Dieses Problem kann umgangen werden, wenn das 45 
Stutzrohr mit seinem konischen AuBenmantel in 
einem Innenkonus einer von auBen kreiszylindri- 
schen HUlse sitzt, die sich ihrerseits in einer Zylin- 
deroffnung des GehSuses abstUtzt. In jedem Fall 
haben jedoch hierbei die inneren Nutabschnitte des so 
StUtzrohrs bevorzugt gleiche TIefe. 

Alternativ konnen jedoch die axial verlaufenden 
Kanale des StUtzrohrs auch vollstSndig innerhalb 
der Wand des StUtzrohrs insbesondere in Form 
von Bohrungen verlaufen. Das solchermaBen mit 55 
Bohrungen versehene StUtzrohr kann seinerseits in 
der Kammer des Gehauses abgestUtzt sein; es 
kann aber auch integraler Bestandteil des Gehau- 



ses sein. 

In einer bevorzugten Ausgestaltung sind die 
inneren Nutabschnitte des StUtzrohrs in Form we- 
nigstens einer Schraubenwendel angeordnet. Sie 
verlaufen damit schrSg zur Umfangsrichtung, was 
den Vorteil hat, daB die am Innenumfang des Filter- 
korpers kreisenden Schaber Uber ihre gesamte 
axiale Erstreckung gleichfSrmig belastet werden 
und dementsprechend auch den Innenmantel des 
Filterkorpers gleichformig abnutzen. 

Um die AuflagefiSche der zwischen den radial 
inneren Nutabschnitten verbleibenden Stutzrippen 
des StUtzrohrs am Filterkorper so gering wie mog- 
lich zu halten, haben zumindest die inneren Nutab- 
schnitte des StUtzrohrs einen vom Nutboden weg 
sich en^eiternden Trapezquerschnitt. Eine ahnliche 
Formgestaltung kann auch fUr die MuBeren Nutab- 
schnitte vorgesehen sein, ohne daB der die inneren 
und auBeren Rippen verbindende Querschnitt des 
StUtzrohrs allzu sehr geschwScht wUrde. ZweckmS- 
Bigerweise ist die mittlere Breite der inneren 
und/oder der auBeren Nutabschnitte groBer als der 
mittlere Abstand benachbarter Nuten, um den 
durchstrombaren Querschnitt moglichst groB bei 
hinreichender Festigkeit machen zu konnen. 

Der FilterkSrper wird zweckmSBigerweise auf 
seiner gesamten Mantelflache, ggf. bis auf seine 
axialen Endbereiche, gleichmaBig mit Filterlochern 
versehen. Bevorzugt sind die FilterlScher in einem 
aquidistanten Raster mit einem Lochabstand ange- 
ordnet, der kleiner ist als die mittlere Breite der 
inneren Nutabschnitte. Auf diese Weise verbleiben 
im Uberlappungsbereich von Filterkorper und inne- 
ren Nutabschnitten eine ausreichend hohe Anzahl 
Filterlocher, ohne daB das Muster der Filterlocher 
bei der Herstellung des Filterkorpers dem Verlauf 
der inneren Nutabschnitte speziell angepaBt wer- 
den mUBte. Die inneren Nutabschnitte verlaufen 
hierbei bevorzugt quer zu beiden Rasterrichtungen 
des zweidimensionalen Lochrasters. 

Die an dem Innenmantel des FilterkSrpers fe- 
dernd angepreflten Schaber Uben im Betrieb ein 
Drehmoment auf den Filterkorper aus. Das Dreh- 
moment l3Bt sich konstruktiv einfach auf das Ge- 
hause Ubertragen, wenn der Filterkorper an einem 
Ende, insbesondere am MaterialzufUhrende, einen 
radial nach auBen abstehenden Flansch aufweist, 
mit dem er verdrehfest am Gehause fixiert ist. Die 
Fixierung kann beispielsweise durch Einspannen im 
Klemmsitz erfolgen, wobei die Klemmkrafte Uber 
das an dem Flansch aniiegende StUtzrohr Ubertra- 
gen werden konnen. 

Bei der aus der EP-B-0 078 064 bekannten 
Trennvorrichtung sind die Filterlocher am Boden 
von dem rohrformigen Filterkdrper in Umfangsrich- 
tung, beispielsweise schraubenwendelfdrmig um- 
schlieBenden Nuten im AuBenmantel des Filterkor- 
pers vorgesehen. Die Nuten bilden damit StUtzrip- 
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pen, Gber die sich der Filterkdrper am innenmantet 
eines umschliefienden GehSuserohrs abstQtzt. Bei 
der bekannten Trennvorrichtung sind die das gerei- 
nigte Kunststoffmaterial abfUhrenden axialen KanS- 
te als axiale Nuten in dem GehSuserohr ausgebil- 
det. Diese axialen Kanale mOssen fur Trennvorrich- 
tungen groBerer Leistung einen vergleichsweise 
groBen Querschnitt haben, der sich aber mit den 
bekannten Konstruktionen nicht realisieren laBt, da 
das Gehauserohr den vergleichsweise dUnnwandi- 
gen Filterkdrper radial stQtzen mu8. 

Unter einem zweiten Aspekt 1st es deshalb 
Aufgabe der Erfindung eine Trennvorrichtung zu 
schaffen, die es eriaubt auch bei hoher Trennlei- 
stung den Filterkdrper hinrelchend radial zu stQt- 
zen. 

Unter dem zweiten Aspekt geht die Erfindung 
wiederum von einer Trennvorrichtung der vorste- 
hend bereits eriauterten Art aus. bei welcher je- 
doch die StUtzrippen, die die zweiten Kanalab- 
schnitte bilden, einstuckig an dem Filterkorper an- 
geformt sind. Die vorstehend genannte Verbesse- 
rung wird dadurch erreicht. daB die ersten Kanalab- 
schnitte durch im wesentlichen axiale, in der Wand 
des StQtzrohrs verlaufende Bohrungen gebildet 
sind, von denen jede durch einen langs der Boh- 
rung sich erstreckenden Schlitz mit der Innenseite 
des StQtzrohrs verbunden ist und daB der Durch- 
messer jeder Bohrung gr5Ber als die Breite des 
zugehorigen Schlitzes ist. 

Auf diese Weise wird erreicht. daB das Stutz- 
rohr groBflachig an den quer zu den Schlitzen 
verlaufenden StUtzrippen des Filterkorpers aniiegt 
Die Schlitze konnen verhaltnismaBig schmal gehal- 
ten werden, da sie aufgrund ihrer geringen Tiefe 
den AbfluB des durch den Filterkorper tretenden 
Materials nur wenig behindern. Die Schiitztiefe ist 
in jedem Fall kleiner als der Durchmesser der 
Bohrungen, die aufgrund ihrer GroBe fOr einen 
weitgehend ungehinderten AbfluB des Materials 
sorgen. 

Auch unter dem zweiten Aspekt ist zweckmaBi- 
genA^eise vorgesehen, daB sich die Filterlocher vom 
Inneren des Filterkorpers her nach auBen insbeson- 
dere konisch Oder stufenformig erweitern, um die 
Drosselwirkung der Filterlocher mdglichst gering 
zu halten. Auch hier sind die zweiten Kanalab- 
schnitte bevorzugt in Form wenigstens einer 
Schraubenwendel angeordnet. Es versteht sich. 
daB das StUtzrohr auch unter dem zweiten Aspekt 
der Erfindung in der Kammer des Gehauses radial 
abgestUtzt sein kann Oder aber einen integralen 
Bestandteil des GehSuses bilden kann. 

Die Trennleistung der Vorrichtung wird u.a. 
durch die OberflachengroBe des FilterkorperS be- 
stimmt. Da der Durchmesser des FilterkOrpers aus 
FestigkeitsgrGnden nicht beliebig vergroBert wer- 
den kann, sind Filterkorper hoher Trennleistung in 



axialer Richtung vergleichsweise lang. In einer 
zweckmSBigen Ausgestaltung ist deshalb vorgese- 
hen, daB sich die axial verlaufenden Bohrungen 
zum ersten MaterialaustaB hin beispielsweise ko- 
5 nisch erweitern. 

Konische Bohrungen bedingen jedoch einen 
vergleichsweise groBen Herstellungsaufwand, ins- 
besondere wenn es sich um ISngere Bohrungen 
handelt. Bei einer bevorzugten Ausgestaltung, die 
70 fUr beide Aspekte der Erfindung von Bedeutung ist, 
ist vorgesehen, daB das StUtzrohr aus mehreren 
gleichachsig hintereinander angeordneten, vonein- 
ander separierbaren Rohrabschnitten mit gleichem 
tnnendurchmesser zusammengesetzt ist und daB 
75 sich die ersten Kanalabschnitte durch die Rohrab- 
schnitte hindurch erstrecken und in den einzelnen 
Rohrabschnitten eine langs des Rohrabschnitts Im 
wesentlichen gleichbleibende, von Rohrabschnitt zu 
Rohrabschnitt zum ersten MaterialauslaB hin jedoch 
20 zunehmende QuerschnittsflSche haben. Die einzel- 
nen Rohrabschnitte lassen sich damit einfacher als 
bisher herstetlen und zwar selbst dann, wenn die 
ersten Kanalabschnitte lediglich durch Nuten Im 
AuBenmantel des StUtzrohrs gebildet sind, da dann 
25 die Nuten des Rohrabschnitts konstante Tiefe bei 
gieichbleibendem AuBendurchmesser des Rohrab- 
schnitts haben konnen. Soweit die ersten Kanalab- 
schnitte durch Bohrungen gebildet werden, konnen 
die Bohrungen zylindrlsch sein; es genUgt, wenn 
30 der Durchmesser von Rohrabschnitt zu Rohrab- 
schnitt zum ersten MaterialauslaB hin zunimmt. Die 
Bohrungen benachbarter Rohrabschnitte sind be- 
vorzugt gegeneinander radial versetzt und haben 
im wesentlichen gleichen lichten Abstand. vom 
35 Zentrum des StUtzrohrs. Auf diese Weise haben 
die langs des StUtzrohrs uber die Rohrabschnitte 
hinweg sich erstreckenden Schlitze im wesentli- 
chen gleiche Tiefe. 

Im folgenden soil die Erfindung anhand einer 
40 Zeichnung naher eriautert werden. Hierbei zeigt: 

Fig. 1 einen teilweisen, schematischen Axi- 
allangsschnitt durch eine Trennvor- 
richtung gemaB der Erfindung; 
Fig. 2 einen Axialquerschnitt durch die 
45 Trennvorrichtung, gesehen entlang 

einer Linie 11-11 in Fig. 1; 
Fig. 3 eine aufgebrochene Teilansicht der 
Vorrichtung, gesehen entlang einer 
Linie Ill-lit in Fig. 1; 
50 Fig. 4 einen Detailschnitt durch eine Filter- 
korper der Vorrichtung; 
Fig. 5 einen Detailschnitt durch eine Varian- 

te des Filterkorpers; 
Rg. 6 einen teilweisen, schematischen Axi- 
55 allangsschnitt durch eine Variante 

der Trennvorrichtung aus Rg. 1, ge- 
sehen entlang einer Linie VI-VI in 
Rg. 7; 
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Rg. 7 einen teilweisen Axialquerschnitt 
durch die Trennvorrichtung, gesehen 
entlang einer Linie Vll-VII in Fig. 6; 
Fig. 8 einen teilweisen, schematischen Axi- 
allSngsschnitt durch eine zweite Vari- 
ante der Trennvorrichtung nach Fig. 
1, gesehen entlang einer Linie VIII- 
VIII in Fig. 9; 
Fig. 9 einen teilweisen Axialquerschnitt 
durch die Trennvorrichtung, gesehen 
entlang einer Linie IX-IX in Fig. 8 und 
Fig. 10 einen teilweisen, schematischen Axi- 
allangsschnitt durch eine dritte Vari- 
ante einer Trennvorrichtung. 
Fig. 1 zeigt eine Trennvorrichtung zur Wider- 
aufbereitung von Gemischen aus thermopiasti- 
schen Kunststoff- und MaterlalabfSlten mit h5he- 
rem Schmelzpunkt, insbesondere Metailabfallen, 
insbesondere Kupfer- Oder Aluminiumabfallen, wie 
sie z.B. in der Verpackungs- und Kabelindustrie 
anfallen. An einer Maschinenbasis 1 ist ein allge- 
mein mit 3 bezeichneter Filterkopf befestigt, der in 
einer hohlzylindrischen Kammer 5 eines Geh9use- 
rohrs 7 einen rohrformigen, hohlzylindrischen Filt- 
erkorper 9 enthalt. Der Filterkorper 9 sitzt in einem 
nachfolgend noch nSher erISuterten StOtzrohr 11, 
das sich seinerseits uber eine Hulse 13 am Innen- 
mantel 5 des Gehauserohrs 7 abstUtzt. In dem mit 
einer Vielzahl radialer FilterlScher 15 versehenen 
Filterkorper 9 ist gleichachsig zu dem Filterkorper 
9 eine urn ihre Achse 17 rotierend angetriebenen 
Schaberwelle 19 angeordnet, die an ihrem Umfang 
mehrere, schrag zur Achsrichtung verlaufende und 
sich zu einer Schneckenwendel erganzende Scha- 
ber 21 trSgt. Die Schaber 21 sind an der Schaber- 
welle 19 radial beweglich gefuhrt und werden von 
Federn 23 gegen den Innenmantel des Filterkor- 
pers 9 vorgespannt. 

Das zu reinigende thermoplastische Kunststoff- 
material wird in plastifizierter Form unter Druck in 
einen zwischen der Schaberwelle 19 und dem Filt- 
erkorper 9 verbliebenen Ringraum 25 kontinuierlich 
eingefuhrt. Das plastifizierte Kunststoffmaterial wird 
hierbei durch die FilterlScher 15 des FllterkSrpers 
9 nach radial auSen gepreBt, wo es Gber schrau- 
beniinienformige, den Filterkorper 9 umschliefiende 
innere Nuten 27 des StOtzrohrs 11 und axial verlau- 
fende Nuten 29 des Stutzrohrs 1 1 zu einem Materi- 
alauslaO 31 flieBen kann. Das von dem Filterkorper 
9 zurUckgehaltene Abfallmaterial wird von den 
Schabern 21 abgestreift und durch die Rotation der 
Schaberwelle 19 zu einem dem AusiaBende axial 
gegenOberliegenden zweiten MaterialauslaB ISngs 
des Filterkorpers 9 transportiert. Der MaterialauslaB 
33 hat einen verengten Querschnitt und damit 
RUckstaueigenschaften, die es eriauben, In dem 
Filterkorper 9 einen erhShten Materialdruck aufzu- 
bauen. 



Der Filterkorper 9 hat einen, bis auf seine 
Filter5ffnungen 15, glattflSchig kreiszylindrischen 
Innenmantel 35, an welchem die Schaber 21 ent- 
langstreifen und einen ebenfalls gtattflachig kreis- 

5 zylindrischen AuBenmantel 37, an dem schraubenli- 
nienformig verlaufende, die inneren Nuten 27 zwi- 
schen sich begrenzende Rippen 39 aniiegen. Die 
Rippen 39 sind in Form einer mehrgangigen Wen- 
del angeordnet; es kann jedoch auch eine lediglich 

10 eingSngige Wendel vorgesehen sein. Wie am be- 
sten die Fig. 2 und 3 zeigen, sind die axial verlau- 
fenden auBeren Nuten 29 durch axial verlaufende 
Rippen 41 begrenzt. Die Summe der Nuttiefen der 
inneren und SuBeren Nuten 27, 29 ist an jeder 

75 Stelle des StOtzrohrs 13 groBer als dessen Wand- 
starke, so daB die inneren und auBeren Nuten 27, 
29 zwischen den Rippen 39 und 41 unter Bildung 
von radialen Durchlassen 43 ineinander Obergehen. 
Die Rippen 39, 41 haben, ebenso wie die Nuten 

20 27, 29, Trapezquerschnitt und verjungen ,sich nach 
radial innen bzw. radial auBen, wahrend sich die 
Nuten nach radial innen bzw. radial auBen erwei- 
tern. Auf diese Weise wird eine besonders geringe 
Auflageflache der inneren Rippen 39 am Filterkor- 

25 per 9 erreicht bei optimalem Stromungsquerschnitt 
fUr das gereinigte Kunststoffmaterial. 

Da die inneren Nuten 27 und damit die inneren 
Rippen 39 aufgrund der schraubenlinienform 
schrSg zur Umfangsrichtung und damit der bei 45 

30 in Fig. 3 angedeuteten Bewegungsrichtung der 
Schaber 21 verlaufen, verandern sich die momen- 
tanen StUtzbereiche der Rippen 39, die die Reak- 
tionskrafte der Schaber 21 aufnehmen, im Verlauf 
der Schaberbewegung ISngs deren gesamter Ab- 

35 messung. Nicht nur die Schaber 21 , sondern auch 
der Innenmantel 35 des FilterkSrpers 9 wird damit 
gleichmaBig abgenutzt. 

Die RIterlScher 15 sind, wie am besten Fig. 3 
zeigt, in einem zweidimensionalen, aquidistanten 

40 Raster angeordnet, bei welchem beide Rasterrich- 
tungen, die hier in axialer Richtung und in Um- 
fangsrichtung des Filterkorpers 9 verlaufen, quer 
zur Richtung der inneren Nuten 27 verlaufen. Auf 
diese Weise wird eine optimale Oberdeckung der 

45 Filterlocher 15 durch die inneren Nuten 27 erreicht. 
Fig. 3 zeigt ferner, daB jede innere Nut 27 mehrere 
Filterlocher innerhalb ihrer Nutbreite enthalt. 

Wie Fig. 4 zeigt, erweitern sich die Filterlocher 
15 vom Innenmantel 35 zum AuBenmantel 37 hin 

50 konisch. Die Filterldcher 15, die im Bereich des 
Innenmantels 35 einen Lochdurchmesser zwischen 
130 und 200um haben, eriauben auf diese Weise 
eine WandstSrke des rohrfSrmigen Filterkdrpers 9 
zwischen 3 und 6 mm, was in Verbindung mit dem 

55 vorstehend eriauterten, die Rippen 39, 41 integral 
miteinander verbindenden StUtzrohr 11 eine me- 
chanisch stabile Filterkonstrucktion eriaubt, die 
trotz hohem Materialdruck und hoher AnpreBkrafte 
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der Schaber 21 nicht zum Verbeulen des Filterkor- 
pers 9 neigt. 

Die auBeren Nuten 29 erweitern sich zum Aus- 
laB 31 hin in axialer Richtung. Das StUtzrohr 11 ist 
hierzu an seinem AuBenmantei konisch und sitzt in 
einem Innenkonus der HUlse 13. Die Verwendung 
der innen konischen HUlse 13 vereinfacht die Her- 
stellung des Trennkopfes 3 und erlaubt die axiale 
Justierung des StUtzrohrs 11 relativ zum Rlterkdr- 
per 9. 

An seinem einlaBseltigen Ende trMgt der Fllter- 
korper 9 einen radial nach aufien abstehenden 
Flansch 47 (Fig. 1), Ober den der Filterkorper 9 
drehfest an der Geliausebasis 1 fixiert ist. Auf 
diese Weise kann ein von den Schabern 21 in den 
Filterkorper 9 eingeleitetes Drehmoment an der 
Gehausebasis 1 abgestUtzt warden. Die Rxierung 
erfolgt zweckmaBigerweise im Klemmsitz, wobei 
der Flanscli 47 zwischen der Gehausebasis 1 und 
dem benaclibarten Stirnende des StUtzrohrs 11 
axial eingeklemmt wird. Die Spannkrafte erzeugt 
ein auf das andere Ende des StUtzrohrs 1 1 wirken- 
der Spannring 49, der Gber bei 51 angedeutete 
Spannelemente mit der Gehausebasis 1 verspannt 
ist. Die Fixierungsmittel der HUlse 13 sind nicht 
nSher dargestellt. 

Im folgenden werden Varianten der vorstehend 
erlauterten Trennvorrichtung beschrieben. Gleich- 
wirkende Komponenten sind mit den Bezugszahlen 
der Figuren 1 bis 4 und zur Unterscheidung mit 
einem Buchstaben versehen. Soweit Abanderungen 
dieser Varianten erISutert werden, werden auch 
hier die bereits benutzten Bezugszahlen verwendet 
und zur Unterscheidung mit einem Buchstaben ver- 
sehen. Zur ErIMuterung wird auf die jeweils voran- 
gegangene Beschreibung Bezug genommen. 

Fig. 5 zeigt eine Variante eines Fiiterkorpers 
9a, der sich von dem vorstehend erlauterten Filter- 
koper 9 lediglich durch die Form seiner Filterlocher 
15a unterscheidet. Die Filterlocher sind als Stufen- 
t5cher ausgebildet und haben zum Inneren des 
Fiiterkorpers hin einen sich stufenf5rmig verengen- 
den Lochquerschnitt. 

In beiden Varianten hat der Filterkorper eine 
Wandstarke zwischen 3 bis 6 mm, wahrend die 
Filterlocher an ihrer engsten Stelle einen Lochquer- 
schnitt von etwa 130 bis 200um haben. 

Die Figuren 6 und 7 zeigen eine Variante der 
Trennvorrichtung, bei der das StUtzrohr lib einen 
geschlossenen, zylindrischen AuBenmantei hat und 
unmittelbar am gleichfalls zylindrischen Innenman- 
tei 5b des Gehauserohrs 7b aniiegt. In der Wand 
des StUtzrohrs lib erstreckt sich, in Umfangsrich- 
tung verteilt eine Vielzahl axialer Bohrungen 53, die 
von schraubenwendelformigen Nuten 27b. die in 
den Innenmantel des StUtzrohrs lib geschnitten 
sind.unter Bildung von Durchlassen 43b ange- 
schnitten sind. Die Nuten 27b, die durch Rippen 



39b seitlich begrenzt sind. haben eine radiale Tiefe 
die kleiner ist als der Durchmesser der Bohrungen 
53. An den Rippen 39b stUtzt sich der wiederum 
glattflSchige, kreiszylindrische Filterk5rper 9b ab, 

5 dessen FilterlScher 15b sich wie vorstehend an- 
hand der Rguren 4 und 5 eriautert nach radial 
auBen hin erweitern. Der Durchmesser der Bohrun- 
gen 53 kann vergleichsweise groB bemessen wer- 
den, ohne die mechanische Festigkeit des Filter- 

10 korpers 9b zu beeintrachtigen. 

Die Rguren 8 und 9 zeigen eine Trennvorrich- 
tung, die sich von den vorstehend erlauterten 
Trennvorrichtungen dadurch unterscheidet, daB die 
den Filterkorper 9c am StUtzrohr 11c abstUtzenden 

76 Rippen 39c integral an dem Trennkorper 9c ange- 
formt sind. Die Rippen 39c verlaufen wiederum im 
wesentlichen in Umfangsrichtung und vorzugsweise 
schraubenwendelformig um den ansonsten rohrfor- 
migen Filterkorper 9c herum und begrenzen zwi- 

20 schen sich gleichfalls etwa in Umfangsrichtung ver- 
laufende Nuten 27c. Das StUtzrohr 11c enthalt in 
seiner Wand in Umfangsrichtung verteilt eine Viel- 
zahl axialer Bohrungen 53c, die nach radial innen 
hin in axial verlaufende, zum Innenmantel des 

25 StUtzrohrs 11c sich offnende Schlitze 55 Uberge- 
hen. Die Schlitze, die sich im wesentlichen Uber 
die gesamte Lange der Bohrungen 53c erstrecken 
haben in Umfangsrichtung eine Breite und in radia- 
ler Richtung eine Tiefe. die kleiner ist als der 

30 Durchmesser der Bohrungen 53c. Damit verbleiben 
zwischen in Umfangsrichtung benachbarten Schlit- 
zen 55 vergleichsweise breite Fufibereiche 57 fUr 
die radiale AbstUtzung der Rippen 39c des Fiiter- 
korpers 9c. Das StUtzrohr 11c hat einen glattflachi- 

35 gen, zylindrischen AuBenmantei, mit dem es sei- 
nerseits am Innenmantel 5c des Gehauserohrs 7c 
abgestUtzt ist. Auch in dieser AusfUhrungsform ha- 
ben die bei 15c angedeuteten Filterlocher des Fiit- 
erkorpers 9c zweckmaBigerweise ein nach radial 

40 auBen hin sich erweiternde Form. 

Die Bohrungen 53 bzw. 53c k3nnen konisch 
sich erweiternden Querschnitt haben. Da ein sol- 
cher Querschnitt erhohten Herstellungsaufwand er- 
fordert, ist in der in Figur 10 dargestellten Variante 

45 vorgesehen, daB zumindest das StUtzrohr 11d aus 
mehreren axial aneinander anschlieBenden Rohrab- 
schnitten 59 besteht, von denen jedes fUr sich 
genommen axial gleichbleibende Querschnittsge- 
staltung hat. wShrend der Durchmesser der Boh- 

50 rungen 53d in MaterialabfluBrichtung 61 von Ab- 
schnitt zu Abschnitt zunimmt Die Rohrabschnitten 
59 haben gleichen Innendurchmesser und gleichen 
AuBendurchmesser, wShrend der lichte Abstand 
der Bohrungen 53d vom Zentrum 63 jedes Rohrab- 

55 schnitts gleich bleibt. Auf diese Weise ist der radia- 
le Abstand jeder Bohrung 53d vom Innenmantel 
des StUtzrohrs 11d gleich fUr jeden Rohrabschnitt 
59. Die Rohrabschnitte 59 sitzen gemeinsam in 
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einen Gehauserohr 7d und stutzen gemeinsam ei- 
nen axial durchgehenden Filterk3rper 9d. Die radia- 
le AbstOtzung des FilterkSrpers 9d an den Rohrab- 
schnitten 59 Icann in der anhand der Figuren 6 bis 
9 erISuterten Weise erfolgen. 

Es versteht sich, daB gegebenenfalls auch das 
Gehauserohr 7d und der Filterkorper 9d entspre- 
chend den Rohrabschnitten 59 axial geteilt sein 
kann. Bei sSnfitlichen der vorstehend anhand der 
Figuren 6 bis 10 eriauterten Varianten kann das 
StOtzrohr gegebenenfalls integraler Bestandteil des 
Gehauserohrs sein. 

Es versteht sich ferner, dafi auch die Varianten 
der Figuren 6 bis 10 eine Schaberwelle der anhand 
der Figuren 1 bis 4 eriauterten Art umfassen und 
dafi gegebenenfalls auch im Ausftihrungsbeispiel 
der Figur 1 ein in Abschnltte und mit axialen Um- 
fangsnuten unterschiedlicher Tief von Abschnitt zu 
Abschnitt unterteiltes StUtzrohr eingesetzt sein 
kann. 

PatentansprUche 

1. Trennvorrichtung zunn Trennen von Materialien 
unterschiedlicher Konslstenz. insbesondere 
zum Trennen von Thermoplastkunststoff-Fest- 
stoff-Gemischen oder Gemischen aus unter- 
schiedlich schmelzbaren Kunststoffen, umfas- 
send: 

- ein Gehause (1 , 7), 

- einen in einer angenahert zylindrischen 
Kamnner (5) des GehSuses (1, 7) ange- 
ordneten hohlzylindrischen Filterkorper 
(9) aus einem rohrfornnigen MaterialstUck 
mit den Filterk5rper (9) radial durchdrin- 
genden Filterlochern (15), 

- einer in dem Gehause (1 , 7) gelagerten, 
glelchachsig zum FllterkOrper (9) dre- 
hend angetriebenen Schaberwelle (19), 
welche den Filterkorper (9) unter Bildung 
eines Ringraums (25) axial durchsetzt 
und an ihrem Mantel wenigstens einen 
zum Filterkorper (9) radial vorstehenden, 
fedemd an dem Filterkorper (9) antiegen- 
den Schaber (21) tragt, 

- eine das Materialgemisch unter Druck in 
den Ringraum (25) einfOhrende F6rder- 
einrichtung, 

- den Filterkorper (9) umschliefiende 
StQtzmittel, die den Filterkdrper (9) Uber 
StUtzrippen (39) radial abstOtzen und die 
eine Vielzahl Uber den Umfang des Filt- 
erkSrpers (9) verteilte, angenShert axial 
verlaufende. erste Kanalabschnitte (29; 
53) sowie zwischen den StUtzrippen (39) 
gelegene, quer zu den ersten Kanalab- 
schnitten (29; 53) verlaufende, zweite Ka- 
nalabschnitte (37) bilden, wobei die er- 



sten Kanalabschnitte (29; 53) in einem 
StUtzrohr (11) vorgesehen sind. In wel- 
chem der Filterkorper (9) koaxial sitzt. 

- einen Uber die ersten (29; 53) und die 
5 zweiten (37) Kanalabschnitte mit der Au- 

Benseite des Filterkorpers (9) verbunde- 
nen, ersten MaterialauslaB (31) , und 

- einen mit der Innenseite des Filterk5r- 
pers (9) verbundenen, zweiten Material- 

10 auslaB (33) mit RUckstaueigenschaft, 

dadurch gekennzeichnet, 
daS das StUtzrohr (11) auf seiner Innenseite 
quer zu den ersten Kanalabschnitten (29) ver- 
laufende und diese unter Bildung radialer 

75 DurchlaBoffnungen (43) schneidende Nutab- 
schnitte (27) aufweist. die zusammen mit dem 
RIterkSrper die zweiten Kanalabschnitte bilden 
und daB sich die Filterlocher (15) vom Inneren 
des Filterkorpers (9) her nach auBen erweitern. 

20 

2. Trennvorrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB sich die Filterlocher (15) vom Inneren des 
RIterkorpers (9) her konisch oder stufenfSrmlg 
25 erweitern. 

3. Trennvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2. 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das StUtzrohr (11) seinerseits in der Kam- 
30 mer (5) des Gehauses (7) radial abgestutzt ist 
und auf seiner AuBenseite eine Vielzahl im 
wesentllchen axial verlaufende Nutabschnitte 
(29) enthalt, die zusammen mit der Wand der 
Kammer (5) die ersten Kanalabschnitte bilden. 

35 

4. Trennvorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi das StUtzrohr (11) konische Aufienform hat 
und in einem Innenkonus eines am GehSuse 
40 (1,7) gehaltenen Teils (13) sitzt. 

5. Trennvorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB das StUtzrohr (11) mit seinem konischen 
45 AuSenmantel in einem Innenkonus einer auBen 
kreiszylindrischen HUlse (13) sitzt, die sich ih- 
rerseits in einer ZylinderSffnung (5) des Ge- 
hSuses (1,7) abstUtzt. 

50 6. Trennvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die ersten Kanalabschnitte durch axiale, in 
der Wand des StUtzrohrs (11) verlaufende 
Bohrungen (53) gebildet sind. 

55 

7. Trennvorrichtung nach einem der AnsprUche 1 
bis 6, 

dadurch gekennzeichnet. 
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daS das StUtzrohr (11) als integraler Rohrkor- 
per ausgebitdet ist. 

8. Trennvorrichtung nach einem der AnsprGche 1 
bis 7. 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die inneren Nutabschnitte (27) des StUtz- 
rohrs (11) In Form wenigstens einer Schrau- 
benwendel angeordnet sind. 

9. Trennvorrichtung nach einem der AnsprOche 1 

bis 8. 

dadurch gekennzeichnet. 
daB zumindest die inneren Nutabschnitte (27) 
des StOtzrohrs (11), und insbesondere auch 
dessen auBere Nutabschnitte (29), einen vom 
Nutboden weg sich enveiternden Trapezquer- 
schnitt haben. 

10. Trennvorrichtung nach einem der AnsprGche 1 
bis 9, 

dadurch gekennzeichnet. 
daB die mittlere Brielte der inneren (27) 
und/oder der auBeren (29) Nutabschnitte gro- 
Ber als der mittlere Abstand benachbarter Nut- 
abschnitte (27,29) ist. 

11. Trennvorrichtung nach einem der AnsprGche 1 
bis 10, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die Filterlocher (15) in dem Filterkorper (9) 
in einem Squidistanten, zweidimensionalen Ra- 
ster mit einem Lochabstand in beiden Raster- 
richtungen angeordnet sind, der kleiner ist als 
die mittlere Breite der Inneren Nutabschnitte 
(27). 

12. Trennvorrichtung nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB die 

inneren Nutabschnitte (27) quer zu beiden Ra- 
sterrichtungen des zweidimensionalen Lochra- 
sters verlaufen. 

13. Trennvorrichtung zum Trennen von Materiallen 
unterschiedlicher Konsistenz, insbesondere 
zum Trennen von Thermoplastkunststoff-Fest- 
stoff-Gemischen oder Gemischen aus unter- 
schiedlich schmelzbaren Kunststoffen, umfas- 
send: 

- ein GehSuse (1, 7c), 

- einen in einer angenahert zylindrischen 
Kammer (5c) des Gehauses (1 , 7c) ange- 
ordneten hohlzylindrischen FllterkSrper 
(9c) aus einem rohrformigen l\/laterial- 
stGck mit den Filterkorper (9c) radial 
durchdrlngenden RlterlSchem (15c), 

- einer in dem GehSuse (1 , 7c) gelagerten. 
glelchachsig zum Filterkorper (9c) dre- 



hend angetriebenen Schaberwelle (19), 
welche den RlterkSrper (9c) unter 811- 
dung eines Ringraums (25) axial durch- 
setzt und an ihrem Mantel wenigstens 
5 einen zum RIterkSrper (9c) radial vorste- 

henden, federnd an dem Filterkorper 
(9c) anliegenden Schaber (21) tragt. 

- eine das Materialgemlsch unter Druck in 
den Ringraum (25) eInfGhrende Forder- 

10 einrichtung. 

- den FllterkSrper (9c) umschlieBende 
StGtzmittel (11c), die den Filterkorper 
(9c) Ober StGtzrippen (39c) radial abstGt- 
zen und die eine Vielzahl Gber den Um- 

75 fang des FilterkorperS (9c) verteilte, an- 

genahert axial verlaufende, erste Kanal- 
abschnitte (53c) sowie zwischen den 
StGtzrippen (39c) gelegene, quer zu den 
ersten Kanalabschnitten (53c) verlaufen- 

20 de zweite Kanalabschnitte (27c) bilden. 

wobei die StGtzrippen (39c) einstGckig an 
dem Filterkorper (9c) angeformt sind und 
die ersten Kanalabschnitte (53c) in einem 
StGtzrohr (11c) vorgesehen sind, in wel- 

25 chem der Filterkorper (9c) koaxial sitzt. 

- einen Gber die ersten (53c) und die zwei- 
ten (27c) Kanalabschnitte mit der AuBen- 
seite des Filterkorpers (9c) verbundenen, 
ersten Materialauslafi (31), und 

30 - einen mit der Innenseite des Filterkor- 

pers (9c) verbundenen, zweiten Material- 
auslaB (33) mit RGckstaueigenschaft. 
dadurch gekennzeichnet, 
daB die ersten Kanalabschnitte durch im we- 

35 sentlichen axiale. In der Wand des StGtzrohrs 
(11c) verlaufende Bohrungen (53c) gebildet 
sind, von denen jede durch einen langs der 
Bohrung (53c) sich erstreckenden Schlitz (55) 
mit der Innenseite des StGtzrohrs (11c) verbun- 

40 den ist und daB der Durchmesser jeder Boh- 
rung (53c) gr56er als die Breite des zugehSrl- 
gen Schlitzes (55) Ist. 

14. Trennvorrichtung nach Anspruch 13. 
45 dadurch gekennzeichnet, 

daB sich die Filterlocher (15c) vom Inneren 
. des Filterkorpers (9c) her nach auBen enArei- 
tern, insbesondere konisch oder stufenfdrmig 
erweitern. 

50 

15. Trennvorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, 
dadurch gekennzeichnet. 

daB die zweiten Kanalabschnitte (27c) In Form 
wenigstens einer Schraubenwendel angeordnet 
65 sind. 

16. Trennvorrichtung nach einem der AnsprGche 1 
bis 15, 
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dadurch gekennzeichnet, 
daB das StUtzrohr (11d) bus mehreren glei- 
chachsig hintereinander angeordneten, von 
einander separierbaren Rohrabschnitten (59) 
mit gleichem Innendurchmesser zusammenge- s 
setzt ist, und da8 sich die ersten Kanalab- 
schnitte (53d) durch die Rohrabschnitte (59) 
hindurcherstrecken und in den einzelnen Roh- 
rabschnitten (59) eine langs des Rohrab- 
schnitts (59) im wesentlichen gleichbleibende, io 
von Rohrabschnitt (59) zu Rohrabschnitt (59) 
zum ersten MaterialauslaB (31) hin jedoch zu- 
nehmende Quersclinittsflache haben. 

17. Trennvorriclitung nach Anspruch 16, is 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die ersten Kanalabschnitte (53d) als Boh- 
rungen ausgebildet sind, deren Durchmesser 
von Rohrabschnitt (59) zu Rohrabschnitt (59) 
zum ersten MaterialausiaB (31) zunimmt. 20 

18. Trennvorrichtung nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Bohrungen (53d) benachbarter Rohrab- 
schnitte (59) gegeneinander radial versetzt 25 
sind und im wesentlichen gleichen lichten Ab- 
stand vom Zentrum (61) des StOtzrohrs (lid) 
haben. 

19. Trennvonichtung nach einem der AnsprOche 1 30 
bis 18, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB der Filterkorper (9) an einem Ende, insbe- 

sondere am Materialzufuhrende, einen radial 

nach auBen abstehenden Flansch (47) aufweist 35 

mit dem er drehfest am GehSuse (1, 7) fixiert 

ist. 

20. Trennvorrichtung nach Anspruch 19, 

dadurch gekennzeichnet, 40 
daB der Flansch (47) in Klemmsitz zwischen 
einem Gehauseteil (1) und dem StOtzrohr (11) 
eingespannt ist. 
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